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i) Hochleistungs-Stanzmaschlne 

Die Erfindung betrifft eine Stanz- und Rill- oder Ritzpresse 
fur bogenformiges Material, rtiit einem Rahmen, plattenfor- 
migen Stanzwerkzeugen, einer Exzenterwelle. die drehbar 
im Rahmen und am Stanzwerkzeug gelagert ist, ferner mit 
einem endlosen Fordergurt Gema& der Erfindung wird vor- 
gesehen, da& die Presse einen Antrieb zum Antreiben der 
Exzenterwelle bei gleichfdrmiger Kreiselbewegung auf- 
weist. um das Stanzwerkzeug entlang einer umlaufenden 
Bahn anzutreiben, die derart angeordnet ist, daB das Stanz- 
werkzeug einen Bogen erfa&t und vollstindig stanzt, der sicli 
entlang der Bahn durch die Stanzstation hindurchbewegt 
und da& der Antrieb ebenfads den Fordergurt kontinuierlich 
und bei konstanter Geschwindigkeit antreibt. 
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• PATENTANSPRUCHE 



\y Stanz- und Rill- oder Ritzpresse far bogenf brmiges 
Material, mit einem Rahmen, plattenf Ormigen Stanz- 
werkzeugen, einer Exzenterwelle , die drehbar im Rahmen 
und am Stanzwerkzeug gelagert ist, ferner mit einem 
endlosen FOrdergurt, einer von dem Gurt getragenen 
Greifeinrichtung und mit Abschnitten, die entlang 
der FOrderbewegung des FOrdergurtes in gleichmapigen 
Abstanden angeordert sind, ferner mit einem hori- 
zontalen Trum des FOrdergurtes zum Tragen der Greif- 
einrichtung in FOrderrichtung entlang einer im 
wesent lichen horizontalen Bewegungsbahn , die sich 
durch eine Bogenauf gabestation, eine Bogenabgabe- 
station und einer zwischen diesen beiden befind- 
liche Stanzstation hindurchbewegt , und mit einer 
Bogenzufuhreinrichtung zum einzelnen Zufahren von 
Bogen zur Grei'f einrichtung , wahrend sich diese durch 
die Auf gabestation hindurch bewegt, dadurch gekenn- 
zeichnet, daP die Presse einen Antrieb zum Antreiben 
der Exzenterwelle bei gleichf Ormiger Kreiselbewegung 
aufveist, um das Stanzwerkzeug entlang einer umlaufenden 
Bahn anzutreiben, die derart angeordnet ist, dap 
das Stanzwerkzeug einen Bogen erfaPt und vollstandig 
stanzt , der sich entlang der Bahn durch die Stanz- 
station hindurch bewegt, und dap der Antrieb eben- 
falls den Fardergurt kontinuierlich und bei konstanter 
Geschwindigkeit antreibt, welche im wesentlichen mit 
einer horizontalen Bewegungskomponente des Stanzwerk- 
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6. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dap 
ein Fuhrungskanten-Trimmstreif en-Separator an der 
Bogenauf gabestation in Wirkposltlon angeordnet 1st, 
urn. Bogen zu stanzen und Fuhrungskanten-Trintmstreif en, 
die von der Bogengrelf elnrichtung gehalten sind,. 
von den verbleibenden Bereichen des ausgestanzten 
Bogens zu trennen. 

7. Presse nach Anspruch. 6, dadurch gekennzeichnet, da 3 
der Fuhrungskanten-Trimmstreif en-Separator als 
rotlerende Elnrichtung aufgebaut 1st. 

8. Presse nach Anspruch I, dadurch gekennzeichnet, da0 
ein Separator In der Bogenauf gabestation in Wirk- 
posltlon angeordnet 1st, um ausgestanzte Bogen zu 
erfassen und dlese positlv von der Bogengrelf eln- 
richtung zu trennen. 

9. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dap 
sich die FOrderstrecke auch durch elne Abstrelf- 
station hlndurch erstreckt, die zwischen der Stanz- 
station und der Abgabestation vorgesehen ist, daP 
an der Abstreif station elne Abstreif elnrichtung 
angeordnet ist, die mlt dem Stanzwerkzeug zum 
koordlnlerten Betrleb hlermlt zusammengeschaltet 
1st, so da3 w^lhrend des Stanzens elnes stromaufwdrts 
beflndllchen Bogens durch das Stanzwerkzeug ein 
stromabwarts beflndllcher Bogen mlttels der Abstrelf- 
elnrichtung von elnem Abf allstrelf en abgestrelft 
Oder abgerlssen wird. 
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10. Fresse nach Anspruch I. dadurch gekennzelchnet , 

da3 das Stanzwerkzeug eine obere und eine untere Platte 
umfapt, die oberhalb und unterhalb der FOrderstrecke 
angeordnet sind , dap sich die Exzenterwelle quer 
zu der genannten Rlchtung erstreckt und vier zueinander 
para llele Wellen umfapt, die bei gleichen Geschwindig- 
keiten durch den genannten Antrieb angetrieben sind, 
dap die erste und die zweite Welle an der oberen Platte 
angreifen, wobei sich die erste Welle stromauf wMrts 
der zweiten Welle befindet, daP die dritte und die 
vierte Welle an der unteren Platte angreifen, wobei 
sich die dritte Welle stromaufwarts der vierten Welle 
befindet, dap die Exzentervelle ebenfalls vier 
exzentrlsche Mittel umfapt, die Jewells durch die 
erste, zweite, dritte und vierte W«lle angetrieben 
sind, daP die obere Flatte blch nach oben erstreckende 
Fortsatze aufwelst, die sich Im wesentllchen Innerhalb 
der Seitenkanten der oberen Platte befinden, dap die 
untere Platte sich nach oben erstreckende Fortsatze 
aufwelst, die sich Im wesentllchen innerhalb der Seiten- 
kanten der unteren Platte befinden, und daP die erste 
und die zweite exzentrische Einrichtung drehbar 
in den oberen Fortsatzen gelagert sind, wahrend die 
dritte und die vierte exzentrische Einrichtung drehbar 
in den unteren Fortsatzen gelagert sind. 

11. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekiennzeichnet , daP 
auf die einzelnen Wellen Jewells ein besonderes 

< Gegengewlcht aufgekellt ist. 

12. Fresse nach Anspruch 11, dadurch gekennzelchnet , 
daP Gegengewlchte auf der ersten und der zweiten 
Welle zwischen in Querrichtung unterteilten Abschnitten 
auf den aufwarts gerichteten Fortsatzen vorgesehen 
sind, und dap die Gegengewlchte auf der dritten und 
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der vlerten Welle zwlschen In Querrichtung unter- 
tetlten Abschnitten. der sich nach unteu erstreckenden 
Fortsatze angeordnet slnd. 

13. Presse nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , 
daP eine Bogentrageinrichtung an der Stanzstation 
vorgesehen 1st, dap die Tragelarlchtung In elne 
Wirkposition verbringbar ist, in der sie den Bogen 
von unten her unterstUtzt , wahrend der Bogen auger 
Eingriff durch das Stanzwerkzeug 1st, und da3 die 
Trageinrichtung aus der Wirkposition zurtlckgezogen 
wird, wahrend sich ein Bogen in Eingriff mit dem 
Stan'zwerkzeug beflndet. 

14. Presse nacb Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
dap elne weltere Einrlchtung vorgesehen 1st, die von 
der Exzenterwelle angetrleben 1st, urn dynanlsche zu 
erzeugen, die die variable zykllsche Belastung des 
Stanzverkzeuges ausglelchen. 

15. Presse nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 

dap die Bogengreif einrlchtung zu ihrer SchliePstellung 
hln beeinfluPt ist, daP sich eine stationare 
Nockeneinrichtung stromauf wSrts der Bogenauf gabe- 
station erstreckt, und daP eine Nockenscheibe in 
Wirkverbindung mit der Bogengreif einrlchtung steht 
und mit der Nockeneinrichtung in Eingriff brlngbar 
1st, um die Bogengreif einrlchtung of fen zu halten, 
vHhrend die Bogenf Orderelnrlchtung Bogen zur Grelf- 
elnrlchtung fOrdert. 

16. Press4 nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
dap ein umlauf ender FUhrungskanten-Trlmmstrelf en 
Separator an der Bogenabgabestatlon angeordnet 1st 
und sich In Wirkposition beflndet, um ausgestanzte 
Bogen zu erfassen und von der Bogengreif einrlchtung 
f estgehaltens Ftlhrungskanten-Trimmstreif en von den 
verbleibenden Teilen des ausgestanzten Bogens ab- 
zutrennen. 
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17. Presse nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , 
da3 weltere Mittel vorgesehen slnd, die von der 
Exzenterwelle angetrleben slnd, urn dynamische KrSfte 
zu erzeugen, die .die variable zyklische Belastung 
des Stanzwerkzeuges ausglelchen. 

18. Presse nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 

da^ die Bogengreif einrichtung im Sinne eines Schlie3ens 

beeinflupt ist , dap sich eine stationare Nocken- 
einrichtung stromauf warts der Bogenauf gabestation 
erstreckt, und da3 eine Nockenscheibe mit der Bogen- 
greif einrichtung in Wirkverbindung steht und mit der 
Nockeneinrlchtung in Eingriff bringbar ist, urn die 
Bogengreif einrichtung offen zu halten, wahrend die 
Bogenzuf uhreinrichtung Bogen zur Grelf einrichtung 
fOrdert. 

19. Presse nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 

dap ein Separator an der Bogenabgabestation angeord- 
net ist und sich in Wirkverbindung befindet, um 
ausgestanzte Bogen zu erfassen und diese positiv 
. von der Bogengreif einrichtung zu trennen. 

20. Presse nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 

(lap ein umlaufender Fahrungskanten-Trimmstrelf en- , 
Separator an der Bogenabgabestation angeordnet ist 
und sich in Wirkposition befindet, um ausgestanzte 
Bogen zu erfassen und Ftihrungskanten-Trimmstreif en, 
die von der Bogengreif einrichtung gehalten sind, 
von den tlbrigen Teilen des ausgestanzten Bogens ab- 
zutrennen. 

04.07. 1984 
DrW/MJ 
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Hochleistungs-Stanzmaschine 
von Platten-Bauart 



Die Erfindung betrifft eine schnellauf ende Stanzmaachine , 
insbesondere eine solche von Platten-Bauart (Stanz- 
tiegel), wobei die Bogen kontinuierlich. und bei gleich- 
bleibender Gescbwindigkeit hindurchgef Ordert werden. 

Das Schneiden oder Stanzen von Wellpappe bei hoher 
Geschwindigkeit wird ablicherweise in Maschinen mit 
umlaufenden oder- mit plattenf Ormigen Werkzeugen vorge- 
nommen. Bei Maschinen mit umlaufenden Werkzeugen, soge- 
nannten rotierenden Stanzmaschinen, werden die Bogen 
kontinuierlich zwischen einem Paar rotierender Zylinder 
hindurchgef ahrt , deren einer entsprechend gekrttmmte 
Stanz- und Rillwerkzeuge sowie Abstreif elemente tragt, 
die den beim Stanzen anfallenden Abfall auswerfen. 
Mit Flatten arbeitenden Maschinen (Tiegel) sind hingegen 
derart auf gebaut , dap die Bogen auf einanderf olgend 
durch Schneid-Abstreif - und Abgabestationen laufen. 
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wobei sie durch intermittlerend vorrttckende , von Ketten 
getragene Greif erstangen getragen sind. Rotierende 
Maschlnen haben einen viel hOheren AusstoP als Tiegel, 
da die Bogen beim Durchlaufen durch die Maschine nicht 
beschleunigt und wleder abgestoppt warden mUssen. 
Tiegel verwendet man jedoch ftlr Hochprazisionsarbeit ; 
au3erdem sind ihre flachen Werkzeuge (sogenannte Band- 
stahlschnitte) bllliger als die in rotlerenden Maschlnen 
verwendeten gekrammten Werkzeuge. Welterhln sind die 
flachen Bandstahlschnitte sauberer und werden nicht 
gestaucht, da hierbei das Stanzen gegen eine Stahlflache 
stattf indet statt gegen einen weichen umlauf enden Mantel. 
Schliepiich geht beim Stanztiegel das Aussto0en in 
perfekter Veise vor sich, da hierbei eine getrennte 
Abstreifer- oder Aussto^ersta'tion mit mannlichen und 
veiblichen Verkzeugen vorgesehen werden kann. 

Im Stande der Technik hat man berelts versucht, die Ge- 
schwindigkeit von Stanztiegeln dadurch zu steigern, 
dap man kettengetragene Greif erstangen kontinuierlich 
bewegt, so dap das Stanzen und Rillen beim Durchlaufen 
des Bogens durch die Maschine hindurch stattf indet, 
siehe beispielsweise US-PS 3 203 288. Dabei wird der 
elnzelne Bogen in der Stanz-Abstreif -Abgabe- usw. 
-Station zvar nicht vollstandlg angehalten, Jedoch er- 
heblich abgebremst. Die Bogenf Orderung bei wirklich 
hoher Geschwindigkeit findet somit nur zwischen den 
Stationen statt. 

Das Abbremsen der Bogen vermindert natOrlich den AusstoP* 
AuPe^rdem werden die Bogen von geringer auf hohe Ge- 
schwindigkeit beschleunigt, was hohe Krafte auf die 
Maschine einwirken lapt und damit einen groPen VerschleiP 
zufolge hat. Die rasche Beschleunigung ftlhrt ferner 
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zu zusatzlichen Spannungen an den Verblndungsstellen 
zwischen dem. an der Ftthrungskante befindlichen Trimm- 
Streifen, der von den Greifern gehalten wird sowie den 
Nutzbereichen des gestanzten und gerillten Bogens wie 
auch zwischen den Verblndungsstellen, die mehrere Stanz- 
linge in einem Bogen miteinander verbinden. Deshalb 
mUssen die Verblndungsstellen stark bemessen werden, 
was es wlederum schwierig macht, den Trimm-Streif en 
vom Rest des gestanzten Bogens abzutrennen sowie Stanz- 
llnge vonelnander zu trennen. 

Weltere Belsplele von Stanztiegeln slnd In den GB- 
Patentanmeldungen 2 078 593A und 2 085 79 lA beschrieben. 
Bel diesen Stanzmascblnen 1st die Gegenplatte gekrttmmt, 
so daP man zum Zwecke eines vollen Ausstanzens elnen 
gezogenen Schnltt statt eines flachen Stanzens erhait . 
Ferner erfordert eln gezogener Schnltt die Verwendung 
eines komplizierten und weniger dauerhaften Kurbel- 
wellen- und Gleit-Mechanismus , um Stanzplatte und 
Gegenwerkzeug synchronisiert anzutreiben. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Stanz- 
maschine zu schaffen, die die VorzUge des Stanztiegels 
gegentlber der rotierenden Maschine beibehalt. Gemap der 
Erfindung wird u.a. ein Stanztlegel verwendet , d.h. 
eine Maschine mit plattenf Ormigen Werkzeugen, wobei 
die Bogen kontinuierlich bel gleichbleibender Geschwindig- 
keit durch die Maschine gefOrdert werden; weiterhin 
werden Exzenter verwendet, um die Stanzplatte und die 
Gegenplatte zwecks Erreichen eines vollen, satten 
Schnittes anzutreiben. 

Mit der erf indungsgemapen Konstruktlon lapt sich ein 
hoher AusstoP erzlelen; die bewegten Maschinentelle 
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sowie die zu schneidenden Bogen werden hierbel bel 
gleichbleibender Geschwindigkeit bewegt. 

AuPerdem ist es mit der erf indungsgemapen Maschine 
nOglich, die Verbindungsbereiche zwischen dem FUhrungs- 
kanten-Trimm-Streif en und dem Qbrlgen Tel.\ des Stanzlings 
relativ schmal zu bemessen. 

SchllePlich werden FOrder- und Grelf erelemente « so vie 
belspielsweise Grelf erstangen an der Bogenaufnahmestatlon 
nlcht angehalten oder abgebremst. Die Werkzeugplatten 
werden ausschlle311ch durch Exzenterwellen angetrleben. 

Die Erflndung ist anhand der Zeichnung naher erlSutert. 
Darin ist im einzelnen folgendes dargestellt: 

Fig. 1 zeigt einen Stanztlegel in Seitenansicht . 

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt entsprechend der Scbnitt- 
linie 2-2 in Fig. 1. 

Fig. .3 1st elne vergr03erte stlrnseltlge Anslcht elnes 
der FOrderbalken. 

Fig. 4 ist eine Tellansicht ders Farderbalkens von 
Fig. 3, und zwar in Richtung der Pfeile 4-4 
in Fig. 3 gesehen. 

Die erf indungsgemape Maschine 1 (Stanz-Rill- und gegeben- 
falls Ritzpresse) nimmt Wellpappebogen 19 auf, die 
jeweiis einzeln vom Boden des Stapels 11 aus elnem 
Schacht 21 des Bogenf Orderers 20 - in Fig. 1 gesehen - 
nach links gefOrdert werden. Der Bogenf Orderer 20 hat 
einen herkdmmllchen , hier nlcht dargestellten, hln und 
her gehenden FOrderbalken. Der elnzelne Bogen 19 wird 
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unmlttelbar nach Verlassen des Schachtes 21 voa elnander 
gegentlberllegenden Walzen von Walzenpaaren 12, 13: 14, 
15; 16;17. 18,19, 22,23; erfa3t, die den Bogen einer 
Reihe von Greifern 25 zufOrdern, welche ihrerseits am quer 
angeordneten FOrderbalken 26 angebracht slnd. Wie noch 
weiter unten erkiart werden soil, ist der FOrderbalken 26 
von einer endlosen Kette 30 getragen. Die Kette 30 
besteht in der Praxis aus zwei zueinander paralLelen 
Ketten, die an den gegenttberliegenden Enden des FOrder- 
balkens 26 angreifen. Wie aus dem Stande der Technik 
bekannt, trSgt die Kette 30 eine Reihe von FOrderbalken 
26, die aber die Lange der Kette 30 in gleichen Abstanden. 
verteilt sind und die sich quer zur Vertikalebene er- 
strecken, in velcher sich die Kette 30 bewegt. Die 
Kette 30 ist dnrch vier Kettenrader 31 bis 34 gefllhrt. 

Das untere, horizontale Trum der Kette 30 liegt zwischen 
den Kettenradern 31 und 32 und lapt den FOrderbalken 26 
einen Bogen 19 zwischen die Stanzplatten 35, 36 des 
Stanzwerkzeugs und des Gegenwerkzeugs tragen, sodann 
zwischen die Abstreif platten 37, 38 zu einer Abgabe- 
station oberhalb einem Aufnehmer 39, wo die Bogen zu 
Stapeln 41 angesammelt werden. Unmittelbar stromauf- 
warts des Kettenrades 32 befindet sich eine drehbar ge- 
lagerte Trommel mit einstellbaren Fingern 42, die den 
Stanzling erfassen, urn ihn von dem von den Greifern 25 
gehaltenen Ftthrungskanten-Trimmstreif en abzutrennen. 
In der Nahe des Kettenrades 33 Offnen die Greifer 25, 
und der Ftthrungskanten-Trimmstreif en wird - wie allgemein 
bekannt, entfernt. Kettenrad 31 sitzt auf Welle 43 
und ist durch Welle 44 ttber den Zahnradsatz 46 bis 49 
sowle ttber ein auf Welle 43 aufgekeiltes und hier nicht 
dargestelltes Zahnrad ahgetrieben. Rad 51 ist 'auf Welle 44 
aufgekeilt und angetrieben durch Riemen 52, und zwar 
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Uber Riemenscheibe 53, die auf die Ausgangswelle 54 
des Motors 55 aufgekeilt ist. Motor 54 treibt auch den 
Bogenf Orderer 20, und zwar ttber einen Zahnradersatz , 
der das Rad 49, das Rad 56 sowie ein auf die Welle 
fttr die Antriebswalze 18 aufgekeiltes Zahnrad umfa3t. 

Motor 55 bewegt ferner die Platten 35, 36 in Richtung 
auf die horizontale Hauptbogenf Orderrichtung zwischen 
den Kettenradern 31 und 32 sowie in Gegenrichtung an. 
Rad 46 treibt Rad 57 an, das auf Welle 58 aufgekeilt 
ist. Die letztere ist mit einem kleinen Rad drehfest 
verbunden, das mit einem gro3en Rad 62 kammt , das seiner- 
seits wiederum auf die Welle 64 aufgekeilt ist, die 
eine der Lager fUr die untere Platte 36 bildet. Die 
andere, drehbare Welle 65 der unteren Platte 36 ist mit 
Zahnrad 63 derselben Grape wie Zahnrad 62 verkeilt. 
Die obere Platte 35 ist in gleicher Weise von den Wellen 
66, 67 getragen, die auf entsprechende ZahnrSder 68, '69 
derselben GrOPe wie die Rader 62, 63 aufgekeilt sind. 
Alle vier RSder 62 bis 68 stehen aber die miteinander 
kammenden RSder 71, 72 in Triebverbindung miteinander. 
Rad 71 greift direkt in die Rader 62, 63, und Rad 72 
direkt in die Rader 68, 69 ein. 

Zwischen Welle 64 und untere Platte 36 ist eine Scheibe 
73 zwischengeschaltet , die exzentrisch auf Welle 64 aufge- 
keilt ist. An deren Umfang greift ein Lager 75 an 
(siehe Fig. 2), das seinerseits von einem nach unten 
gerichteten Fortsatz 76 der unteren Platte 36 getragen ist. 
Um das Moment zu verringern, das die Welle 64 verbiegen 
will, ist die Platte 36 mit zwei sich nach unten er- 
streickenden Fortsatzen 76 versehen, durch die sich die 
Welle 64 hindurch" erstreckt . Die Fortsatze 76 sind 
recht weit innerhalb der Seitenkanten der unteren 
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Platte 36 angeordnet. In glelcher Welse 1st eln welteres 
Paar exzentrischer Schelben 80 au£ die untere Welle 65 
aufgekellt; dlese Schelben 80 laufen In Lagern, die In 
den sich nach unten erstreckenden Portsatzen 76 ruhen. 
Belm Umlauf der Wellen 64, 65 bewegt slch somlt die 
untere Platte 36 auf einer Kreisbahn, jedoch verbleibt 
die ebene obere Plache der Platte 36 horizontal. 



Die Lagerung der oberen Platte 35 an den oberen Wellen 
66, 67 ist im wesentlichen dieselbe wie diejenlge der 
unteren Platte 36 an den Wellen 64, 65. Die obere Platte 
35 ist somit mit einem Paar von einem gegenseitigen 
A.bstand aufweisenden, zuetnander parallelen und sich nach 
oben erstreckenden Portsatzen 79 versehen, wobel vier 
Lager 81 die UmfSnge zweler Schelbenpaare 82, 83 tragen, 
die auf den Jevelligen Wellen 66, 67 exzentrlsch ge- 
lagert slnd. Belm Umlauf der Wellen 66, 67 erfahrt die 
obere Platte 35 elne Drehbewegung auf einer Bahn, bei 
velcher die untere verkzeugtragende Fiache der Platte 35 
in einer horizontalen Ebene verbleibt. 

Die Lager 84, die in zuelnander parallelen, elnen gegen- 
seitigen Abstand aufweisenden stationaren Rahmenelementen 
85, 86 ruhen, lagern die Wellen 64 bis 67 drehbar. An 
jeder dieser Wellen 64 bis 67 sind sektorartige Gewichte 
99 als Gegengewichte far die vertikalen Kraf tkomponenten 
vorgesehen, die auf die Platten 35, 36 einwirken sowie fUr 
die umlaufenden radialen Zentrif ugalkraf te der Platten 
35, 36 und Ihre Lagerungen. Die Gewichte 99 auf den 
Wellen 66, 67 slnd zwischen den sich nach bben er- 
streckenden Portsatzen 79, 79, und die Gewichte 99 
auf den Wellen 64, 65 zwischen den sich nach unten er- 
streckenden Portsatzen 76, 76 angeordnet. 

Wie man aus Pig. 2 gut erkennt, besteht die Querwelle 67 
aus drel mltelnander fluchtenden Abschnitten. Auf dem 
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mittleren Abschnitt 98 ist ein Gegengewicht 99 gelagert ; 
die beiden auPeren Abschnitte sind ihrerseits - unter 
Zwischenf Ugung von Lagern 84 - in Seitenrahmen 85, 86 
gelagert. An jedem Ende des mittleren Abschnittes 98 
sowie am inneren Ende eines jeden Au3enabschnittes 
der Welle 67 ist elne besondere Scheibe 83 exzentrisch 
gelagert. Dieae mehrteilige AusfUhrung der Welle 67 und 
die zugehesrenden Elemente ist auch bei den Wellen 64 
bis 66 vorgeshen. Die mehrteilige Ausftlhrung erleichtert 
die Herstellung dieser Telle sowle deren Zusamaenbau 
mit den Flatten 35, 36. 

Au'f dlese Welse ftihrt die obere Platte - In Fig. 1 ge- 
sehen - elne Drehbewegung im Uhrzeigersiniie aus, vMhrend 
die untere Platte 36 im Gegenzeigersinne umlauft- Die 
Flatten 35, 36 bewegen slch glelchzeitlg in Bogenlauf- 
richtung, sowle glelchzeitlg in Gegenlaufrichtung . 
Bei der Bewegung in Bogenlauf richtung bewegen sich die 
Flatten 35, 36 - in Fig. 1 gesehen - von rechts nach 
links, also in der Bogenzuf uhrrichtung . Die Kette 30 
positioniert auf diese Welse jeden Bogen 19 derart , da3 
sich die Flatten 35, 36 dann, wenn sich der ZufUhrbalken 26 
links dieser Flatten befindet, nach links bewegen, und 
zwar im wesentllchen mit derselben Geschwlndigkeit 
wieBogen 19. Mit f ortschreltender Bewegung bewegen 
sich die Flatten 35, 36 zur BogenfOrderbahn hin, wobei 
file untere Platte 36 den Bogen 19 von unten her unter- , , 
statzt und das von der oberen Platte 35 getragene 
flache Stanz- und Rillwerkzeug den Bogen 19 erf apt, 
um die vorgesehene Stanz- und Rill- (Ritz-) Arbeit aus- 
zuftlhren. Wenn sich die Flatten 35, 36 voneinander 
trennen, so bewegen sie sich - wiederum in Fig. 1 ge- 
sehen - nach links, und sodann nach rechts. An den 
Flatten 35, 36 und stromabwdrts sich erstreckend be- 
flnden sich Abstrelf platten 37, 38, die dieselbe Dreh- 
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bewegung wie die Flatten 35, 36 ausfuhren. Sobald der 
Bogen 19 durch das flach Stanz- und Rillwerkzeug 87 
auf der unteren Flache der oberen Platte 35 gestanzt 
und gerlllt 1st, so trennen slch die Flatten 35, 36 
voneinander. Stanzling 19 bewegt sich stromabwdrts 
zwischen den Abstrelf platten 37 und 38, die mlteinander 
zusammenarbeitende mannliche und weibliche Abstreif- 
werkzeuge von an sich bekannter Bauart tragen. Wahrend 
der Pause des Drehzyklus der Flatten 37, 38, wahrend welcher 
diese sich in der Bogenf Orderbahn befinden und in strom- 
abwartiger Richtung eine wesentliche horizontale Be- 
wegungskomponente haben, wird das Entfernen des Abfalls 
in Richtung nach unten durch die gegenseitige Einwirkung 
der von den Flatten 37, 38 getragenen Abstreif werkzeuge 
besorgt. Alternatlv hierzu kann das Abstreifen durch 
hler nlcht dargestellte , halbkreisf Ormige untere Ab- 
streif werkzeuge vorgenommen werden, mit elnem strom- 
abwartigen Ende, das in der Bogenebene oszilliert, und 
einem stromaufwartlgen. Ende, das zusammen mit Platte 36 
umlauf t . 



Nach dem Trennen der Flatten 37, 38 voneinander im An- 
schlu^ an das Abstreifen bewegt sich Bogen 19 weiterhin 
so lange stromabwarts , bis er von den Fingern 42 des 
umlauf enden Separators 40 erf apt wird, die den Stanzling 
von dem Flihrungskanten-Trimmstreif en abtrennen, welcher 
seinerseits von den Greifern 35 gehalten ist . Sobald 
dies eintritt, wird der Stanzling (also der gestanzte 
und gerillte Bogen) tiber dem Magazin 39 angeordnet 
und fallt auf den Stapel 41. Ist ein FUhrungskanten- 
Trimmstreif en nicht vorgesehen, so 5ffnen die Greifer 25 
im Bereich des Separators 40, und die Finger 42 des 
Separators 40 lenken den Stanzling auf den Stapel 41. 

Horizontal hi n und her gehende Leisten 200 von geringem 
Gewicht, von denen nur eine dargestellt ist, befinden 
sich unraittelbar ttber der Ebene des horizontalen Bogen- 
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Welle 105 dazu bringt, - in Fig. 3 gesehen - im Zeiger- 
sinne zu sclxwenkeri, wodurch die Zahne 103 von Anschlag 101 
hinwegbewegt werden. Dieser Zustand bleibt auch dann 
noch aufrecht exhalten, wetin slch die FSrderleiste in 
der tCettenf lucht zwischen den Kettenradern 31 und 34 * 
nach unten bewegt , so daP die Klaue 101 dann vOllig 
Off net, wenn die Ftlhrungskante des Bogens 19 durch 
die Walzen 22 und 23 angetrieben sich der Kette 30 an- 
nahert. Die stationSre Nockenf lache 111 ist derart ge- 
staltet, daB die Klaue 101 voll geiSffnet bleibt, wenn 
Zufuhrleiste 26 eine kleine Strecke stromabwart s des 
Kettenrades 31 zurUcklegt . Die bewegliche Klaue 101 
gelangt daher mit dem Zuftlhren von Bogen 19 nicht in 
Kollislon. Vor dem Zeitpunkt, da sich. die Ftlhrungs- 
kante von Bogen 19 stromabwarts der Walzen 22, 23 
bewegt, hat Nockenscheibe 109 auf dem Nocken 111 einen 
Punkt erreicht, bei welchem sich Greifer 25 in der in 
Fig. 3 dargestellten geschlossenen Position befindet. 
Greifer 25 bleibt so lange geschlossen, bis Nockenschei- 
be 109 einen weiteren, hier nicht dargestellten, 
stationaren Nockenabschnitt in der Nahe des Kettenrades 33 
erf apt, wo dann der Fahrungskanten-Trimmstreif en frei- 
gegeben wird. Gibt es keinen solchen Fahrungskanten- 
Trimmstreif en, so affnet Greifer 25 dann, wenn sich der 
gestanzte und getrimmte Bogen ttber dem Stapel 41 befindet. 

Wie man sieht , bewegt sich FOrderkette 30 kontinuierlich 
und bei konstanter Geschwindigkeit ; die Stanzplatten 35, 
36 sowie die Abstreif platten 37, 38 ftthren eine 
kontinuierliche Drehbewegung aus , und es besteht keinerlei 
Notwendigkeit , die FOrderkette 30 zum Zuftthren der 
Bogen 19 zu den Greifern 25 abzubremsen, noch die 
Stanzplatten 35, 36 oder die Abstreif platte 37, 38, 
-wahrend sich die Bogen 19 zwischen diesen Platten hin- 
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durchbewegen oder durch von diesen Flatten getragene 
Arbeltselemente erfa3t werden. Obgleich zwischen der 
horizontalen Bewegung der FOrderkette 30 und der strom- 
abwartigen horizontalen Komponente der Plattenbewegung 
eine sehr geringe Geschwindlgkeitsdif f erenz herrscht , 
so braucht dlese Differenz bei den meisten 
bogenfOrmigen Materialien und bei den meisten Stanz- 
werkzeug-Gestaltungen nicht kompensiert zu werden. 
Die horizontale Dif f erenzgeschwindigkeit vermindert sich 
im Endstadium des Stanzens auf null, wenn sich die 
Flatten 35, 36 jeweils in ihren unteren bzw. oberen 
Positionen befinden. Wird ein Dif f erenzgeschwindigkeits- 
ausgleich gewtlnscht, so kann zwischen die FOrderleisten- 
Tragplatten 107 und die FOrderkette 30 eine federbe- 
lastete Leergangverbindung geschaltet werden, beispiels- 
weise wie in GB-FS 1 038 890 beschrieben. Bei einer 
praktischen Ausftthrung betrflgt die FlattenexzentrizitSt 
annahernd einen Radius von rund 200 mm, und das Stanz- 
werkzeug ergreift den Bogen wahrend etwa 10 Bogengraden 
beidseits der vertikalen oder der untersten Position 
der oberen Platte. 

Die Erfindung wurde zwar im Zusammenhang mit einer Dreh- 
bewegung beschrieben, die der unteren und der oberen 
Platte geteilt wird. 

Man beachte jedoch, da3 die das flache Gegenwerkzeug 
tragende Platte, im allgemeinen die untere Platte, 
in' einer Horizontalebene hin und her lauf en kann, 
wahrend die andere, die Stanz- und Gegenmesser tragende 
Platte sich mit der zuvor beschriebenen Drehbewegung 
bewegt. BezUglich des allgemeinen Aufbaus wird auf 
US-PS 3 653 304 verwiesen. 
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Far den Fachmann ist es ferner klar, daP die Boden- 
tragleisten 200 fUr die zwischen den Stationen wandernden 
Bogen mit kontinuierlich umlaufenden Scheiben oder 
Staben (nicht dargestellt) versehen sein kOnnen. 
Altezaatlv zu den. Leisten. kOnnen auch pneumatische 
Tragelnrlchtungen verwendet werden. 
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